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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Schneideinsatz und Schneidwerkzeug 

Die Erfindung betrifft einen Schneideinsatz (10) mit ei- 
ner Spannmulde im Eingriff eines Ansatzes (28) einer 
Spannpratze (27), Diese Spannmulde (18) schliefct eine 
mittlere Erhebung (16) ein und ist umlaufend um diese 
mittlere Erhebung (16) ausgebildet. 

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein Schneid- 
werkzeug mit einem Kiemmhalter. In den vorhandenen 
Klemmhaltersitz ist der vorgeschriebene Schneideinsatz 
eingespannt. 
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Die Erfindung bctrilTl oinen Schneideinsatz mil einer 
Spannmuldc mn KingrilT eines Ansai7.es cincr mil einem 
Klcmmhalier vcrbundenen Spannpratze. 

Fcrner bciriffi die Erfindung cin Schneidwerkzeug mil ei- 
neni Klenmihalicr. der einc Ausnehmung zur Aulhahmc des 
Schneideinsaizes aufweisi, wohei der Schneideinsatz mil ei- 
ner Spannmuldc verschen ist. in die ein Ansatzeincr Spann- 
pratze cingreifl, die ubcr cine Spannschraube mil dem 
Klenmihalicr verbunden ist. 

Ein solcher Schneideinsatz isi bcreiis aus der 
DE 26 20 201 Al bekannl. Der don beschriebene Schneid- 
einsaiz besiizt auf der Spanflache eine Vertiefung, in welche 
ein Vorsprung eines Klemmfingers im Klemmzustand ein- 
greifi. Die Veniefung des Schneideinsaizes soli kreisfbrmig 
ausgebildci sein und mil dem Vorsprung des Klenimftngers 
zusammenpasscn. Die iibcr den Klcmmfingcr ausgcubtc 
Klemmkrafi wirkl senkrechi zur Spanflache bzw. zur 
Schneidkanienebene. 

Die GB-A-1 567 004 beschreibt ein Schneidwerkzeug 
mil einem Schneideinsatzhalter, der eine uber eine Spann- 
schraube bewegbare Klemmbrucke aufweisi., deren beiden 
Enden an der Unterseite ebene Klemmflachen ausgebiidet 
sind, von denen sich die eine Klenmiflache beiin Anziehen 
der Klemmschraube an eine entsprechend geneigte Klenim- 
flache einer Spannmulde des Schneideinsatzes anlegt und 
die sen Schneideinsatz in die Ausnehmung ruckwartig hin- 
einzieht. Die ebene "Unterseite des anderen Endes der 
Klemmbrucke bewegt sich hierbei auf eine ruckwartige ge- 
neigte Flache des Klemmhalters zu, an der sie im Klemmzu- 
stand zur Anlage kommen soil. Die Spannmulde in der 
Schneidplatte ist. als Vieleck mil abgerundeten Kanten aus- 
gefuhrt, wobei eine oder mehrere Flachen dieses Vieleckes 
mit der der Spannschraube des Klemmhalters zugewandten 35 
Flache der Klemmbrucke zusammenwirkt. Da die Klemm- 
brucke an beiden Enden auf jeweiligen Schragflachen ge- 
fuhrt wird, ergibt sich im Rahmen der ublichen Fertigungs- 
toleranzen eine Oberbestimmung, die zum Verkanten und 
Verziehen der Klemmbrucke fuhren kann. Beschadigungen 
des Schneideinsatzes, insbesondere wenn diese aus kerami- 
schem Material bestehen, sind nicht auszuschlieBen. Je nach 
fertigungstoleranzbedingten Abweichungen kann auch der 
Fall eintreten, daB Schneideinsatze nicht exakt in die ge- 
wunschle Klemmsitzposition gefuhrt werden. 

Weiterhin ist aus der GB-A-1 060 906 ein Schneidwerk- 
zeug bekannt, das ebenfalls nut einer Klemmbrucke der vor- 
beschriebenen An ausgesiattet ist. Allerdings ist das dem 
Schneideinsatz zugewandte Ende mit einer Klemmwarze 



Spanmnuldenbcgrenzungslinien scin. 

lis isi Aul'gabc der vorliegcndcn Erlindung, cincn 
Schneideinsatz und ein Schneidwerkzeug der eingangs be- 
schricbenen An zu schaflen. mil dem cine lornischlussige, 
sieis rcproduzicrbarc Klcmmung des Schneideinsaizes in 
der Ausnahme eines Klemnihalicrs gewahrleisiei isi. Der 
Schneideinsatz sowic der Ansaiz der Spannpraize sollen 
moglichsi einfach, insbesondere im Hinblick auf einc 
leichie Hersicllbarkeit. aufgebaui sein. 

Diese Aufgabc wird mil einem Schneideinsatz nach An- 
spruch 1 gelosi, der erfindungsgemaB dadurch gekennzeich- 
net ist. daB die Spannmulde eine miltlere Erhcbung ein- 
schlieBl. und umlaufend um diese miltlere Erhebung ausge- 
bildei ist. 

Im Gegensaiz zu den nach dem Stand der Technik be- 
kannten SpannmuLden, die als vollflachige Ausnehmungen 
ausgebiidet sind, besiizi die erfindungsgeinaBe Spannmulde 
cine gcschlosscnc Ringform. die jc nach Bcdarf sircng ring- 
kreisfdrmig oder auch eckig ausgebildel sein kann oder sich 
20 ggf. auch aus teilrunden und teileckigen Stiicken zusam- 
mensetzt. Einheitlich wird das Prinzip der zentralen Anord- 
nung der Spannmulde verlassen, so daB der Ansatz der in 
en t spree hender Weise angepaBien Spannpratze bezogen auf 
den Schneideinsatz dezentral im Klemmzustand ein wirkl. 
25 Hierdurch ist es insbesondere mOglich, den Ansalzpunkt, 
mit dem die Klemmkrafi auf den Schneideinsatz wirkt, wei- 
ter nach vorne zu legen. Der betreffende Angriffspunkt der 
Klemmkraft liegt jeweils in der Ansliegsflache zur mittleren 
Erhebung, die, in einer Draufsicht betrachtet, rund, eckig 
oder aus ebenen Flachen stiicke n und runden Flachenstucken 
zusammengesetzt sein kann. ' 

Weiterbildungen dieses Schneideinsatzes sind in den Un- 
leranspriichen beschrieben. 

So wird vorzugsweise die Spannmulde ringsum mit ein 
und derselben Querschnittsform ausgebiidet sein. Wie be- 
reits angesprochen, kann die Spannmulde in einer Drauf- 
sicht auf die Spanflache betrachtet kieisrund-ringformig, ek- 
kig-ringformig oderderart ausgestaltel sein, daB mindestens 
eine Mulden-Begrenzungslinie oder die Spannmuldenmit- 
40 tellinie parallel zur umlaufenden Schneidkante des Schneid- 
einsatzes und deren Konturen folgend ausgebiidet ist. Hier- 
aus folgt z. B. fur dreieckige Schneideinsatze eine iriangu- 
lare Form der Spannmulde, fur rechteckigviereckige 
Schneideinsaize eine rechteckig-viereckige Spannmulden- 
form etc. 

Die Spannmuldenklemmflache, die vorzugsweise gleich- 
zeitig die Anstiegsftache zu der mittleren Erhebung ist, ver- 
laufi vorzugsweise unter einem Ansiiegswinkel zwischen 20 
und 60°, bezogen auf die Schneidkantenebene. Durch diese 
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versehen, die in eine zentral im Schneideinsatz angeordnete 50 Winkelneigung ergibt sich beim Klemmen eine schrag auf 



Spannmulde im Klemmzustand eingreift, die im wesenlli 
chen kegelfdrmig ausgebiidet ist. 

SchlieBlich ist in der EP0 075 177 Bl ein Schneidwerk- 
zeug der eingangs genannien Art beschrieben. bei dem die 
Spannmulde eine Tiefe hat. deren Bodcn als gewolbte Fla- 
che mit dem Radius in die Oberseite des Schneideinsaizes 
ubergehl, wobei der Radius groBer ist als die Tiefe der 
Spannmulde, Der Ansatz an der Spannpratze weisl die Form 
eines Halbzylinders oder einer Halbtonne auf, deren maxi- 
maler Halbmesser 60 bis 80% der GroBe des Radius der 
Spannmulde des Schneideinsatzes betragen soil, so daB die 
Beruhrung des Ansatzes mit der Spannmulde punktformig 
isi. Die Spannmulde wird durch im wesentlichen gleich 
groBe konvexe Kurven und diese zu einer langlichen oder 
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die Spanflache des geklemmten Schneideinsatzes wirkende 
Klenmnflache, die neben der venikalen auch eine horizon- 
tale Klemmkraflkomponente hat, die den Schneideinsatz 
ruckwarls in den Platiensitz ziehi. 

Die Spannmuldenklemmflache ist im Qucrschniil im we- 
sentlichen linear oder konkav ausgebiidet, wobei der Krum- 
mungswinkel der konkaven Ausbildung groBer isi als der 
Krummungsradius des Spannpralzenansatzes. 

Der Abstand zwischen der Schneidkanie und dem auBe- 
ren Rand der Spannmulde liegi zwischen 0 ? 5 mm und 
10 mm, die maximale Tiefe der Spannmulde betragt gegen- 
uber der sie umgebenden Spanflache oder der mittleren Er- 
hebung 0,3 mm bis 1.5 mm. Die Breite der Spannmulde 
kann erfindungsgemaB und in Abhangigkeit von der 



sternformigen Figur verbindenden Linicn begrenzt, die als 65 SchncidcinsaizgroBc zwischen 1 mm und 10 mm licgen. 

Gerade, konvexe Bogen oder konkave Bdgen ausgefuhn Die miltlere Erhebung liegt nach einer weitcrcn Ausge- 

sein konnen. Die Breite des Ansatzes der Spannpratze soli staltung der Erfindung auf gleicher Hone oder liefer als das 

gleich oder kleiner dem Absiand zwischen den Enden der weiier auBen iiegende Spanflachenniveau. Insbesondere 
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kann die mitilcre Hrhebung als gcschlosscncr zeniral in dcr 
S pan fi ache angeordneier Korpcr ausgebildet sein. dcr ein 
Kcgelslumpf, cin Pyrainidcnsiumpf odcr cin kcgclslumpf- 
ahnlichcr Korpcr isi, desscn Manielflsache ini Qucrschnill 
parallel zu der Schncidkamcnehcnc konvex rund und kan- 
icnfrci is!. 

Vorzugsweise wird dcr Schneideinsatz zweiseiiig ver- 
wcndbarausgcbildcud. h., dessen Oner- und Unierseiic sind 
als Spanflachcn ausgebildci. Tn diesem Fall bieie! es sich er- 
rindungsgemaK an, die mittlere Erhebung als Spanflachcn- 
plateau auszubilden, das allein odcr zusammen mil andcren 
benachbarien Spanfiachcnbereichen als in eincr Ebene lie- 
gendc Auflagefiache ausgebildci ist. 

Nach einer besondcren Ausgestaltung der Erfindung isi 
die Spannmulde im Querschnitt asymmcirisch ausgebildet 
und besitzt eine der Schncidkanie naherliegende abfallende 
Flankc und eine Anstiegsflanke, wobei der Absoiutwert des 
Ncigungswinkcls dcr Anstiegsflanke groBcr isi als dcr Ab- 
soiutwert des Neigungswinkels dcr abfallenden Flanke. Die 
abfallende Flanke und/oder die Anstiegsflanke sind ini 
Querschnitt linear ausgebildet. Das Verbindungssluck zwi- 
schen der abfallenden Flanke und der Anstiegsflanke ist 
konkav gekrumnit und definiert den tiefsten Spannmulden- 
punkt. 

Die vorstehend beschriebene Ausgestaltung wird vor- 
zugsweise bei keramischen Schneideinsatzen verwendet. 
Das erfindungsgemaBe Schneidwerkzeug ist durch einen 
Schneideinsatz mit den vorstehend beschriebenen Merkma- 
len gekennzeichnet und besitzt eine Spannmulde, in die ein 
teilkugelfbrmiger, vorzugsweise halbkugelformiger Ansatz. 
der Spannpratze eingreift. Nach einer weiieren Ausgestal- 
tung ist der Ansatz der Klemmpraize derart ausgebildet, daB 
eine im wesentlichen punki- oder linienformiee Anlage der 
Klemmpratze an der Spannniuldenflache im Klemmzustand 
gegeben ist. Die an den Beruhrungspunkt oder die Beruh- 
rungslinie in senkrechter Richtung zur Schneidkante ange- 
legte Tangente bildet nach einer weiieren Ausgestaltung der 
Erfindung mit der Schneidkantenebene einen Winkel zwi- 
schen 20° und 60°. Wie bereits vorstehend erwahnt, ist der 
Radius des teilkugelformigen Ansatzes der Spannpratze 
kleiner als der Radius der Krummung der Spannmulde, die 
insbesondere im Bereich des Klemmpunktes, der Klemmli- 
nie oder der Klemmflache eben ausgebildet sein kann. 

Vorzugsweise bildet die Klemmkraftrichtung mit der 
Spanflachen- und/oder Auflageebene einen Winkel von 20° 
bis 60°. 

Vorzugsweise besitzt der Schneideinsatz zentral in der 
mitUeren Erhebung angeordnet und bis zur gegenuberlie- 
genden Flache reichend eine durchgehende Bolirung zum 
Auffadeln, Alternativ kann eine solche Bolirung auch in der 
Spannmulde, vorzugsweise im Bereich der tiefsten Absen- 
kung vorgesehen sein. Der Bohrungsdurchmesser liegt zwi- 
schen 1,0 mm und 5 mm, vorzugsweise zwischen 1 mm und 
3 mm. 

Bei der Beschichtung der vorbeschriebenen Schneidein- 
satze, insbesondere einer PCVD- oder PVD-Beschichtung. 
sind iiblicherweise Vorbearbeitungen, wie eine Vorreini- 
gung, die durch eine Sand- oder NaBstrahlbehandtung er- 
folgl, und schlieBlich das Beschichten erforderlich. TJm die 
betreffenden Schneideinsatze aliseilig ohne zusatziiche 
Wendearbeilen vorreinigen und insbesondere moglichst 
gleichmaBig beschichten zu konnen. ist eine Halierung der 
Schneideinsatze odcr der Schneideinsaizrohiinge unerlaB- 
lich. Die vorbeschriebenen Bohrungen ermoglichen ein 
Auffadeln dcr Schneideinsatze bcim Rc ini gen und Be- 
schichten, so daB diese nichl auf Rosten abgelegt werden 
miissen. was jeweils den Nachteil hat. daB an der Auflagefla- 
che Reinigungs- wic Beschichtungsarbeiten nichl durchge- 



fuhn werden konnen. 

Ausfiihrungsbeispiclc dcr Erfindung sind in den Zcich- 
nungen dargeslclll. Es zeigen 

Kig. 1 cine Draufsiehl auf einen crrindungsgemaficn 
5 Schneideinsatz, 

Fig. 2 eine Querschniusansichi enllang dcr Linie IT-IT, 
Fig. 3 eine Querschniusansichi eincs Schneideinsatzes 
mil einer Spannpratze ini KJemnr/usiand, 

Fig. 4 einen Querschnitt durch einen Schneidcinsaiz mil 
10 mittkrer Bohrung zum Auffadeln und 

Fig. 5 einen Qucrschnill durch einen weiieren Schneid- 
einsatz mil einer in dem Bereich der Spannmulde munden- 
den Bohrung. 

Dcr in Fig. 1 und 2 dargestellie Schneideinsatz 10 besitzt 
15 eine Spanllache 11, eine Auflagefiache 12 sowie diese vcr- 
bindende Freiflachen 13. Der in Fig. 1 dargestellie Schneid- 
einsatz 10 isi im wesentlichen viereckig und besitzt vier 
Schncidkantcn 14, an die cin in dcr Brcitc glcichblcibcndcs 
Spanflachensiuck 15 anschlieBt. Ferner besitzt der Schneid- 
20 einsaiz eine mittlere Erhebung mil einer oberen ebenen 
Dachflache 17, die in gieicher Hohe wie der Spanflachenab- 
schniil 15 liegt. Zwischen der Dachflache 17 und des Span- 
flachenabschnittes 15 befindet sich eine Spannmulde 18, die 
eine abfallende Flanke 19, ein konkaves Zwischenstiick 20 
25 sowie eine konkave Anstiegsflanke 21 aufweisl. Ebenso wie 
die Grenzlinie 22 der Spannmulde zum Spanflacheobereich 
15, die hier der Kontur der Schneidkante 14 folgend vierek- 
kig ausgebildet isi. kann auch die gegenuberliegende Grenz- 
linie 23 viereckig ausgebildet sein. Die Brei tell der Spann- 
30 mulde liegt zwischen 0,5 mm und 10 mm, die Breite 12 der 
Spannmulde, die enlweder gleichbleibend ist. oder, wie in 
Fig. 1 dargesielli, unterschiedliche Breiten aufweisen kann, 
liegt zwischen 1 mm und 10 mm. Die Tiefe t der Spann- 
mulde, die hier durch den Ab stand des tiefsten Spannmul- 
35 denpunktes gegenuber der gemeinsamen Ebene, in der der 
Spanflachenbereich 15 sowie die Dachflache 17 liegen, be- 
stimmt isi. liegt zwischen 0,3 mm und 1 ,5 mm. 

Schneidwerkzeuge mit einem Klemmh alter, einem 
Schneidplattensitz, einer Spannpratze und einem Schneid- 
40 einsatz sind grundsatzlich nach dem Stand der Teehnik be- 
kannt und konnen beispielsweise die in der 
EP 0 075 177 Bl beschriebene Form haben. Wie aus Fig. 3 
ersichtlich, besitzt der Klemmhalter 24 einen durch eine 
Auflagefiache 25 sowie eine seitliche Klemmflache 26 be- 
45 stimmte Ausnehmung zur Aufnahme des Schneideinsatzes. 
Der Klemmhalter 24 weist ferner eine Spannpratze 27 mit 
einem vorderen Ansatz 28 auf. Die Spannpratze 27 wird 
durch Betatigung einer nicht dargestellten, in Richtung des 
Pfeiles 29 wirkenden Spannschraube bewegt. Der in Fig. 3 
50 dargestellte Schneideinsatz ist grundsatzlich wie der in Fig. 
1 und 2 dargesiellte Schneideinsatz 10 aufgebaul. Der 
Schneideinsatz besitzt eine umlaufende Spannmulde mit ei- 
ner anfallenden Flanke 31 sowie eine Anstiegsflanke 30, auf 
die der Ansatz 28 der Spannpratze im dargestellten Beriih- 
55 rungspunkt in Richtung des Kraflpfeiles 32 wirkt. Der wirk- 
same Kraftvektor hat zwei Komponenten, namlich eine den 
Schneideinsatz auf die Auflagefiache 25 wirkende Vertikal- 
komponente sowie eine Horizontalkoniponente, mil der der 
Schneideinsatz in Richtung der Anlageflache 26 gedruckt 
60 wird. Der Kraftvektor 32 bildet mit der gemeinsamen 
Ebene, in der die Flachen 17 und 15 liegen, einen Winkel 
von 45°. 

Wie aus Fig. 3 ersichtlich ist die Auflagefiache des 
Schneideinsatzes ebenfalls als Spanflache ausgebildet, wo- 
65 bei die mil 15' und 17' gckcnnzcichnclcn Flachcnstuckc als 
Planauftage dienen. 

Die in Fig. 4 und 5 dargestellten Schneideinsatze 33 und 
34 sind grundsatzlich ebenso aufgebaul wie der bzw. die 
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vorbcschricbcncn Schneidcinsatzc. ZusaT/lich bcsitzt der 
Schneideinsatz nach Fig. 4 cine mitilcrc Bohrung 35, die 
zeniral angeordnet isi und von dor Spanflache zur Auflagc- 
flachc rcichl. Aliemaliv hierzu und aus Fig. 5 ersichilich, 
kann diesc Bohrung auch ini Bcreich der Spannmulde 18 5 
liegen. Der Bohrungsdurchmesscr wird moglichsi gcring 
oewiihll, da cr lediglich zum Durchluhren cines Drahies 
bzw, Fadcns gceignci scin soil. Die bcireficndc Bohrung 
wird vorzugsweise vor dent Sinicrn in den Rohling cinge- 
brachl, der auf pulvermetallurgischem Weg durch Vorprcs- to 
sen hergestclll wird. 

Der Schneideinsatz kann jedoch auch andere bekannte 
geomeirische Formen, wie z. B. dreieckionnig, neuneckfor- 
mig, rund, raulenformig oder als Sondcrschneideinsaiz mil 
einer unregelmaBigen Spanfiachenrandkont.ur ausgebildet 15 
sein. Vorzugsweise wird das Klcrnmprinzip bei keramischen 
Schneideinsaizen angewendei. 
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1 . Schneideinsatz (10) mil einer Spannmulde (18) zum 
Eingriff eines Ansaizes (28) einer Spannpratze (27), 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannmulde (18) 
eine mittlere Erhebung (16) einschlieBt und umlaufend 
um diese miulere Erhebung (16) ausgebildet ist. 25 

2. Schneideinsatz nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Spannmulde (18) an jedem On (ring- 
sum) dieselbe Querschnittsform aufweist. 

3. Schneideinsatz nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet. daB die Spannmulde (18) in einer 30 
Draufsicht auf die Spanflache betrachtet kreisrund, 
ringformig, eckig- oder parallel zur umlaufenden 
Schneidkante (14) des Schneideinsatzes und deren 
Konturen folgend ausgebildet ist. 

4. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 3, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannmuldenklemm- 
flache (21) die vorzugsweise gleichzeitig die Anstiegs- 
flache (21) zu der mittleren Erhebung (16) ist, unter ei- 
nem Anstiegswinkel (a) zwischen 20° und 60° bezo- 
gen auf die Schneidkantenebene verlauf t. 40 

5. Schneideinsatz nach Anspruch 4. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die S pan nmuldenklemmfl ache (30) im 
Querschnitt im wesentlichen linear, konkav oder kon- 
vex ausgebildet ist. 

6. Schneideinsatz nach einem der Anspruche ] bis 5, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (10, den der 
auBere Rand (22) der Spannmulde (18) von der 
Schneidkante (14) hai, zwischen 0,5 mm und 10 mm 
liegt. 

7. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 6, 50 
dadurch gekennzeichnet, daB die maximale Tiefe (t) 
der Spannmulde (18) gegenuber der sie umgebenden 
Spanflache (15) oder der mittleren Erhebung (17) zwi- 
schen 0,3 mm und 1, 5 mm liegt. 

8. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 7, 55 
dadurch gekennzeichnet. daB die Breite (1 2 ) der Spann- 
mulde zwischen 1 mm und 10 mm liegt. 

9. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die mittlere Erhebung 
(16) auf gleicher Hohe oder liefer als das weiter auBen 60 
iiegende Spanflachenniveau (15) liegt. 

10. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet. daB die mittlere Erhebung 
(16) als geschlossener. zeniral in der Spanflache ange- 
ordnctcr Korpcr ausgebildet ist. 65 

11. Schneideinsatz nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die mittlere Erhebung ein Kegel- 
stumpf, ein Py rami den stumpf oder ein kegelstumpf- 



iihnlicher Korpcr isi. dessen Manielflachc im Quer- 
schnitt parallel zur Schneidkante konvex rund und kan- 
tenfrei ist. 

12. Schneidcinsar/. nach cincin der Anspriiche 1 his 
1 1 . dadurch gekennzeichnet, daB dessen Ober- und Un- 
terseitc ats Spanflachen ausgebildet sind. 

13. Schneideinsatz nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dalS die mittlere Erhebung (16) als Span- 
fliichenpiaieau (17, 17') ausgebildet. isi, das allein oder 
zusammen mil anderen benachbarten Spanflachcnbc- 
reichen (15. 15') als in einer Ebene Iiegende Auflagefla- 
che ausgebildet ist. 

14. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 
13. dadurch gekennzcichnc, daB die Spannmulde (18) 
im Querschnitt asymmetrisch ausgebildet ist und eine 
der Schneidkante (14) naherliegende abfallende Flanke 
(19, 31) und eine Anstiegsflanke (21, 30) aufweist. wo- 
bci der Absolutwcrt des Ncigungswinkcls der An- 
stiegsflanke (30, 21) groBer ist als der Absolutwert des 
Neigungswinkels der abfallenden Flanke (19, 31). 

15. ^Schneideinsatz nach Anspruch 14, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die abfallende Flanke (31) und/oder 
die Anstiegsflanke (30) im Querschnitt. linear ausgebil- 
det ist/sind und/oder uber ein im Querschnitt konkav 
gekrumintes Verbindungsstuck (20), das den dels ten 
Spannmuldenpunkt einschlieBt. ineinander ubergehen. 

16. Schneideinsatz nach einem der Anspriiche 1 bis 15 
aus keramischem Material. j . 

17. Schneidwerkzeug mil einem Klemmhalter (24), 
der eine Ausnehmung (25, 26) zur Aufnahme eines 
Schneideinsatzes aufweist, wobei der Schneideinsatz 
mil einer Spannmulde (18) versehen ist, in die ein Ab- 
satz (28) einer Spannpratze (27) eingreift, die uber eine 
Spannschraube mil dem Klemmhalter (24) verbunden 
ist, gekennzeichnet durch einen Schneideinsatz (10) 
nach einem der Anspruche 1 bis 16 und einem teilku- 
gelfomiigen, vorzugsweise halbkugelformigen Ansatz 
(28) der Spannpratze (27). 

18. Schneidwerkzeug nach Anspruch 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Ansatz (28) der Klemmpratze im 
Klemmzustand im wesentlichen punkt- oder-linienfor- 
mig in die Spannmulde (18) eingreift. 

19. Schneidwerkzeug nach Anspruch 18. dadurch ge- 
kennzeichnet. daB die an den Beruhrungspunkt oder 
die Beriihrungslinie in senkrechter Richtung zur 
Schneidkante angelegte Tangente mit der Schneidkan- 
tenebene einen Winkel (a) zwischen 20° und 60° bil- 
det. 

20. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 17 
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB der Radius des 
teilkugelformigen Ansaizes (28) der Spannpratze (27) 
kleiner ist als der Radius der Krummung der Spann- 
mulde (18; 30, 31). 

21. Schneidwerkzeug nach einem der Anspruche 17 
bis 20. dadurch gekennzeichnet. daB im Klemmzustand 
die Spannpratze (27) mit einer Klemmkraft (32) auf 
den Schneideinsatz wirkt, die unter einem Winkel von 
45° ± 5° zu Spanflachen- und Auflagenebene (15, 17) 
geneigt ist. 

22. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 
21, dadurch gekennzeichnet. daB zeniral in der mittle- 
ren Erhebung angeordnet und bis zur gegenuberliegen- 
den Flache reichend eine durchgehende Bohrung zum 
Auffadeln des Schneideinsatzes beim (Vor-)Reinigen 
und/oder Bcschichtcn vorgeschen isi. 

23. Schneideinsatz nach einem der Anspruche 1 bis 
21. dadurch gekennzeichnet. daB in der Spannmulde. 
vorzugsweise im Bereich der liefsten Absenkung, eine 
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Bohrung oder mchrcre Bohrungen /.urn Aufladeln des 
Schncidcinsai7.cs bcim ( Vor- VRcinigcn und/odcr Be- 
schichien vorgcschcn isi/sind. 

24. Schneideinsai/. nach Anspruch 22 odor 23, da- 
durch gckcnnzcichnei. daB dcr Bohrungsdurchmesscr 5 
/.wischcn 1.0 mm und 5 mm. vorzugswcise zwischen 
1 mm und 3 mm, liegt. 

Hicr/xi 4 Sciic(n) Zcichnungen 
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The following information Is taken from documents filed by the applicant 

54 Cutting insert and cutting tool 

57 The invention relates to a cutting insert (10) having a gripping recess which engages with a projection (28) of a gripping 
claw (27). This gripping recess (18) encompasses a centrally elevated area (16) and is constructed circumferentially 
around this centrally elevated area (16). 

The present invention further relates to a cutting tool having a clamping holder which has a clamping holder seat into 
which the provided cutting insert is clamped. 
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Description 

The invention relates lo a cutting insert having a 
gripping recess which engages with a projection of a 
gripping claw connected to a clamping holder. 

The invention further relates lo a cutting tool having a 
clamping holder which has a recess for accommodating 
the cutting insert, the cutting insert being provided with a 
gripping recess in which a projection of a gripping claw 
engages, the gripping claw being connected lo the 
clamping holder by a lightening screw. 

Such a culling insert is already known from German 
Patent Application 26 20 201 Al . The cutting insert 
described therein has a recess on the cutting face in which 
an overhang of a clamping finger engages in the clamped 
stale. As described, the indentation in the cutting insert has 
a circular design and matches the overhang of the 
clamping finger. The clamping force exerted by the 
clamping finger acts perpendicularly to the cutting face or 
to the plane of the cutting edge. 

British Patent Application A-l 567 004 describes a 
cutting tool having a cutting insert holder with a clamping 
bridge which can be moved by a tightening screw. Both 
ends of the clamping bridge on their underside are 
constructed with flat clamping surfaces, one of the 
clamping surfaces contacting a correspondingly inclined 
clamping surface of a gripping recess of the cutting insert 
when the tightening screw is screwed down and pulling 
this cutting insert backwards into the recess. The flat 
underside of the other end of the clamping bridge moves 
toward a backwardly inclined surface of the clamping 
holder on which the underside is to come to rest in the 
clamped state. The gripping recess in the cutting plate is 
designed as a polygon with rounded edges, one or multiple 
faces of this polygon interacting with the surfaces of the 
clamping bridge which face toward the tightening screw 
for the clamping holder. Since the clamping bridge is 
guided on both ends to the particular inclined surfaces, an 
overdefinition within the scope of typical production 
tolerances is created which can result in tilting and 
warping of the clamping bridge. Damage to the cutting 
insert, particularly one made of ceramic material, cannot 
be prevented. Depending on the deviations dictated by the 
production tolerance, it may also be the case that the 
cutting inserts are not led exactly into the desired press-fit 
position. 

In addition, a cutting tool is known from British 
Patent Application A-l 060 906 which likewise is 
equipped with a clamping bridge of the aforementioned 
type. However, the end facing toward the cutting insert is 
provided with a clamping peg which in the clamped stale 
engages in a gripping recess centrally situated in the 
cutting insert and which has an essentially spherical 
design. 

Finally, in European Patent 0 075 177 Bl a cutting 
tool of the aforementioned type is described in which the 
gripping recess has a depth, the base of which rises as an 
arched face having a radius which meets the upper side of 
the cutting insert, the radius being larger than the depth of 
the gripping recess. The projection on the gripping claw 
has the shape of a half-cylinder or half-barrel, which 
should have a maximum radius 60% to 80% of the size of 
the radius of the gripping recess in the culling insert, so 
that the projection and the gripping recess meet at a point. 
The gripping recess is bounded by convex curves of 
substantially equal sizes and by lines connecting these 
curves to form an oblong or star-shaped outline, which 
lines may be designed as straight lines, convex arcs, or 
concave arcs. The width of the projection of the gripping 
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claw should be less than or equal lo the distance between 
the ends of the lines bounding the gripping recess. 

The objeel of the present invention is lo provide a 
cutting insert and a culling tool of the aforementioned type 
which ensure a friction-filling, continuously reproducible 
clamping of the culling insert in the recess of a clamping 
holder. The culling insert as well as the projection of the 
gripping claw should have the simplest possible design, 
particularly with respect lo the ease of manufacturing. 

This object is achieved by a cutting insert according 
to Claim 1 , which according to the invention is 
characterized by the fact that the gripping recess 
encompasses a centrally elevated area and is constructed 
circumferentially around ihis centrally elevated area. 

In contrast to the gripping recesses known from the 
prior art, which are designed as all-over recesses, the 
gripping Tecess according to the invention has a closed 
annular shape which, depending on the requirements, may 
have a design that is strictly rounded, or angular, or 
optionally a combination of partially rounded and partially 
angular. The principle of a centralized arrangement of the 
gripping recess is uniformly dispensed with, so that in the 
clamped state the projection of the correspondingly 
adapted gripping claw acts in a decentralized manner, 
relative to the cutting insert. In particular, it is possible to 
place the projection point, by which the clamping force : 
acts on the cutting insert, further forward. The affected 
point of contact of the clamping force in each case is 
situated in the rising face of the centrally elevated area 
which, as seen from above, may be round, angular, or a 
combination of flat and round face parts. 

Refinements of this cutting insert are described in the 
subclaims. 

Thus, the gripping recess is preferably designed with 
the same cross-sectional shape all around. As already 
discussed, when the cutting face is observed from above, 
the gripping recess may be designed as round/annular, 
angular/annular, or the like, in such a way that at least one 
recess boundary line or the centerline of the gripping ^ 
recess is constructed parallel to the circumferential cutting 
edge of the cutting insert and its conforming contours. 
Thus, for example, for triangular cutting inserts the 
gripping recess has a triangular shape, for 
rectangular/square cutting inserts the gripping recess has a 
rectangular/square shape, and so forth. 

The clamping surface of the gripping recess, which 
preferably at the same time is the rising surface of the 
centrally elevated area, preferably runs at an angle of rise 
between 20° and 60° with respect to the plane of the 
cutting edge. This angular inclination results in a clamping 
surface which acts obliquely on the cutting face during 
clamping, the clamping surface having horizontal as well 
as vertical clamping force components which pull the 
cutting insert backwards into the plate seat. 

The clamping surface of the gripping recess has a 
substantially linear or concave cross section, the angle of 
curvature of the concave design being greater than the 
radius of curvature of the projection of the gripping claw. 

The distance between the cutting edge and the outer 
edge of the gripping recess is 0.5 mm lo 10 mm, and the 
maximum depth of the gripping recess opposite the cutting 
face surrounding it or the centrally elevated area is 0.3 mm 
lo 1 .5 mm. According to the invention, the width of the 
gripping recess may be between 1 mm and 1 0 mm, 
depending on the size of the cutting insert. 

According to a further embodiment of the invention, 
the centrally elevated area is at the same height or lower 
than the level of the cutting face situated farther out. In 
particular, the centrally elevated area may be designed as a 
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closed body centrally arranged in ihe cutting face, the 
body being a truncated cone, a truncated pyramid, or a 
truncated cone-like body whose cross-sectional surface 
area parallel to the plane of the cutting edge has a convex 
curvature devoid of edges. 

The cutting insert is preferably designed to be used on 
both sides; that is, the upper and lower sides of the cutting 
insert are designed as culling faces. In this case, the 
invention makes it possible to design the centrally elevated 
area as a culling face plateau which, alone or together with 
other adjoining cutting face areas, is constructed as a 
support surface lying in one plane. 

According to a special embodiment of the invention, 
the gripping recess has an asymmetrical cross-sectional 
design, and has a falling edge which is closer to the culling 
edge, as well as a rising edge, the absolute value of the 
angle of inclination of the rising edge being greater than 
the absolute value of the angle of inclination of the falling 
edge. The falling edge and/or the rising edge have a linear 
cross-sectional design. The connecting piece between the 
falling edge and the rising edge has a concave curvature 
and defines the deepest point of the gripping recess. 

The embodiment described above is preferably used 
with ceramic cutting inserts. The cutting tool according to 
the invention is characterized by a cutting insert having 
the previously described features, and has a gripping 
recess in which a partially spherical, preferably 
hemispherical, projection of the gripping claw engages. 
According to a further embodiment of the invention, the 
projection of the gripping claw is designed in such a way 
that in the clamped state the gripping claw is supported on 
the surface of the gripping recess essentially by a point or 
a line. According to a further embodiment of the 
invention, the tangent created at the point or line of 
contact perpendicular to the cutting edge forms an angle 
between 20° and 60° with respect to the plane of the 
cutting edge. As already mentioned above, the radius of 
the partially spherical projection of the gripping claw is 
smaller than the radius of curvature of the gripping recess, 
which may have a flat design, particularly in the region of 
the clamping point, the clamping line, or the clamping 
surface. 

Preferably, the direction of the clamping force forms 
an angle of 20° to 60° with respect to the plane of the 
cutting face and/or of the support. 

The cutting insert preferably has a continuous 
borehole for threading which is centrally arranged in the 
centrally elevated aTea and which extends to the opposite 
face. Alternatively, such a borehole may also be provided 
in the gripping recess, preferably in the region of the 
deepest indentation. The diameter of the borehole is 
between 1 .0 mm and 5 mm, preferably between 1 mm and 
3 mm. 

In the coating of the previously described cutting 
inserts, in particular a PCVD [plasma -activated chemical 
vapor deposition] or PVD [physical vapor deposition] 
coaling, preprocessing such as precleaning by sandblasting 
or wet blasting followed by coating are usually necessary. 
In order to preclean the affected cutting inserts on all sides 
without additional turning operations and in particular to 
enable the most uniform coating possible, it is imperative 
to use a holding device for the cutting inserts or the cutting 
insert blanks. The aforementioned boreholes allow the 
cutting inserts to be threaded during cleaning and coating 
so that the cutting inserts need not be deposited on 
gratings, which would have the disadvantage that cleaning 
and coating operations could not be carried out on the 
support surfaces. 
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Exemplary embodiments of the invention are 
illustrated in the drawings: 

Figure 1 shows a lop view of a cutting insert 

according to the invention, 
Figure 2 shows a cross-sectional view along line 

1J-II, 

Figure 3 shows a cross-sectional view of a cutting 

insert having a gripping claw in the 

clamped slate, 
Figure 4 shows a cross section through a culling 

insert having a center hole for threading, 

and 

Figure 5 shows a cross section through another 
cutting insert having a borehole which 
opens into the region of the gripping 
recess. 

The cutting insert 10 illustrated in Figures 1 and 2 has 
a cutting face 1 1 , a support surface 1 2, and flanks 1 3 
which connect the cutting face and the support surface. 
The cutting insert 1 0 illustrated in Figure 1 is substantially 
square, and has four cutting edges 14 which adjoin a 
cutting face piece 1 5 having a constant width. The cutting 
insert also comprises a centrally elevated area having a 
flat-topped roof 17 which is the same height as cutting 
face section 15. A gripping recess 18 is situated between 
roof 17 and cutting face section 1 5 which has a falling 
edge 19, a concave intermediate element 20, and a 
concave rising edge 21 . In a similar manner as for 
boundary line 22 which demarcates the gripping recess 
from cutting face region 1 5, which here has a square 
design conforming to the contour of cutting edge 14, the 
adjacent boundary line 23 may also have a square design. 
The width 1 1 of the gripping recess is between 0.5 mm 
and 10 mm, and the width 12 of the gripping recess, which 
is either constant or, as shown in Figure 1 , variable, is 
between 1 mm and 10 mm. Depth t of the gripping recess, 
which here is specified by the distance from the deepest 
point of the gripping recess to the common plane in which 
cutting face region 15 and roof 17 lie, is between 0.3 mm 
and 1 .5 mm. 

Cutting tools comprising a clamping holder, a cutting 
plate seat, a gripping claw, and a cutting insert are 
generally known in the prior art, and may have the form 
described in European Patent 0 075 177 Bl , for example. 
As shown in Figure 3, clamping holder 24 has a recess 
specified by a support surface 25 and by a lateral clamping 
surface 26 for accommodating the cutting insert. Clamping 
holder 24 also comprises a gripping claw 27 having a front 
projection 28; Gripping claw 27 is moved by actuation of 
a tightening screw (not shown) which acts in the direction 
of arrow 29. The cutting insert illustrated in Figure 3 has 
the same basic design as cutting insert 10 illustrated in 
Figures I and 2. The cutting insert has a circumferential 
gripping recess having falling edge 31 and rising edge 30 
on which projection 28 of the gripping claw acts at the 
illustrated point of contact, in the direction of force arrow 
32. The effective force vector has two components, a 
vertical component acting on the cutting insert on support 
surface 25 and a horizontal component by which the 
cutting insert is pressed in the direction of bearing surface 
26. Force vector 32 forms an angle of 45° with respect to 
the common plane in which faces 17 and 1 5 lie. 

As shown in Figure 3, the support suiface for the 
cutting insert is also designed as a cutting face, the face 
elements denoted by 15* and 17' serving as planar 
supports. 

Cutting inserts 33 and 34 illustrated in Figures 4 and 
5, respectively, have basically the same design as the 
cutting insert(s) previously described. The cutting insert 
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according to Figure 4 also has a central borehole 35 which 
is centrally arranged and which extends from the cutting 
face to the support surface. Alternatively, as shown in 
Figure 5, this borehole may also be situated in the region 
of gripping recess 1 8. The diameter of the borehole is 
chosen to be as small as possible, since it need only be 
suited for leading through a wire or thread. The affected 
borehole preferably is introduced before sintering into the 
blank, which is produced by powder metallurgical means 
by pre-pressing. 

However, the cutting insert may also be designed in 
other known geometric shapes, such as triangular, 
nonagonal, round, or rhombic, or as a special cutting insert 
having an irregular contour on the edge of the cutting face. 
Preferably, the clamping principle is used with ceramic 
cutting inserts. 

Claims 

1 . Cutting insert (1 0) having a gripping recess (1 8) 
which engages with a projection (28) of a gripping claw 
(27), characterized in that the gripping recess (18) 
encompasses a centrally elevated area (16) and is 
constructed circumferentially around this centrally 
elevated area (16). 

2. Cutting insert according to Claim 1 , characterized in 
that the gripping recess (1 8) has the same cross-sectional 
shape at all locations (all around). 

3. Cutting insert according to Claim 1 or 2, 
characterized in that, when the cutting face is observed 
from above, the gripping recess (18) is designed as round, 
annular, angular, or parallel to the circumferential cutting 
edge (14) of the cutting insert and its conforming contours. 

4. Cutting insert according to one of Claims 1 through 
3, characterized in that the clamping surface (21) of the 
gripping recess, which preferably at the same time is the 
rising surface (21) of the centrally elevated area (16), runs 
at an angle of rise (a) between 20° and 60° with respect to 
the plane of the cutting edge. 

5. Cutting insert according to Claim 4, characterized in 
that the clamping surface (30) of the gripping recess has a 
cross section that is substantially linear, concave, or 
convex. 

6. Cutting insert according to one of Claims 1 through 

5, characterized in that the distance (h) from the outer 
edge (22) of the gripping recess (18) to the cutting edge 
(14) is between 0.5 mm and 10 mm. 

7. Cutting insert according to one of Claims 1 through 

6, characterized in that the maximum depth (t) of the 
gripping recess (18) relative to the cutting face (15) 
suirounding it or to the centrally elevated area (17) [sic; 
16] is between 0.3 mm and 1 .5 mm. 

8. Cutting insert according to one of Claims 1 through 

7, characterized in that the width (1 2 ) of the gripping recess 
is between 1 mm and 10 mm. 

9. Cutting insert according to one of Claims 1 through 

8, characterized in that the centrally elevated area (1 6) is 
at the same height or lower than the level of the cutting 
face (1 5) situated farther out. 

10. Cutting insert according to one of Claims 1 
through 9, characterized in that the centrally elevated area 
(1 6) is designed as a closed body centrally arranged in the 
cutting face. 

1 1. Cutting insert according to Claim 10, characterized 
in that the centrally elevated area is a truncated cone, a 
truncated pyramid, or a truncated cone-like body whose 
cross-sectional surface area parallel to the cutting edge has 
a convex curvature devoid of edges. 
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1 2. Cutting insert according to one of Claims 1 
through 1 1 , characterized in that the upper and lower sides 
of the cutting insert arc designed as cutting faces. 

1 3. Cutting insert according to Claim 12, characterized 
in that the centrally elevated area (1 6) is designed as a 
culling face plateau (17, 1 7') which, alone or together with 
other adjoining culling face areas (15, 15'), is constructed 
as a support surface lying in one plane. 

14. Cutting insert according to one of Claims 1 
through 1 3, characterized in that the gripping recess (18) 
has an asymmetrical cross-sectional design, and has a 
falling edge (1 9, 3 1 ) which is closer to the cutting edge 
(14), as well as a rising edge (21 , 30), the absolute value 
of the angle of inclination of the rising edge (30, 2 1 ) being 
greater than the absolute value of the angle of inclination 
of the falling edge (19, 31). 

15. Cutting insert according to Claim 14, characterized 
in that the falling edge (31) and/or the rising edge (30) 
have/has a linear cross-sectional design, and merge into 
one another by means of a connecting piece (20) which 
has a concave curvature encompassing the deepest point of 
the gripping recess. 

16. Cutting insert according to one of Claims 1 
through 1 5, made of a ceramic material. 

17. Cutting tool having a clamping holder (24) which 
has a recess (25, 26) for accommodating a cutting insert, 
the cutting insert being provided with a gripping recess 
(1 8) in which a projection (28) of a gripping claw (27) 
engages, the gripping claw being connected to the 
clamping holder (24) by a tightening screw, characterized 
by a cutting insert (10) according to one of Claims 1 
through 16 and by a partially spherical, preferably 
hemispherical, projection (28) of the gripping claw (27). 

18. Cutting tool according to Claim 17, characterized 
in that the projection (28) of the gripping claw in the 
clamped state engages essentially with a point or a line in 
the gripping recess (18). 

19. Cutting tool according to Claim 18, characterized 
in that the tangent created at the point or line of contacts 
perpendicular to the cutting edge forms an angle (a) 
between 20° and 60° with respect to the plane of the 
cutting edge. 

20. Cutting tool according to one of Claims 17 through 

1 9, characterized in that the radius of the partially 
spherical projection (28) of the gripping claw (27) is 
smaller than the radius of curvature of the gripping recess 
(18; 30, 31). 

21. Cutting tool according to one of Claims 17 through 

20, characterized in that in the clamped state the gripping 
claw (27) acts with a clamping force (32) on the cutting 
insert which is inclined at an angle of 45° ± 5° with 
respect to the plane of the cutting face and of the support 
(15,17). 

22. Cutting insert according to one of Claims 1 
through 21 , characterized in that a continuous borehole is 
centrally arranged in the centrally elevated area which 
extends to the opposite face, for threading the cutting 
insert during (pre)cleaning and/or coating. 

23. Cutting insert according to one of Claims 1 
through 21 , characterized in that one or multiple boreholes 
is/are provided in the gripping recess, preferably in the 
region of the deepest indentation, for threading the cutting 
insert during (pre)cleaning and/or coating. 

24. Cutting insert according to Claim 22 or 23, 
characterized in that the diameter of the borehole is 
between 1 .0 mm and 5 mm, preferably between 1 mm and 
3 mm. 



4 pages of drawings are attached hereto. 
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